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@ Vorrichtung zum geregelten Fuhren von Bandern und StumpfschweiBen entlang ihrer Langskanten sowie 
Verfahren zum Betrieb dieser Vorrichtung 

(§7) Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung zum s 
geregelten Fuhren von Bandern und StumpfschweiBung 
entlang ihrer Langskanten. Kennzeichen der Erfindung ist, 
daB 

a) mindestens eine achsbeweglich steuerbare Umlenkrolle 
(1, 2, 5) fur jedes Band (A, B), von denen die jeweils in 
Laufrichtung des Bandes vor der SchweiBstelle (S) letzten 
Umlenkrollen (1, 2) fur jedes Band mit ihren parallelen 
Achsen (10 r 11) soweit gegeneinander hdhenversetzt sind, 
daB die uber die Umlenkrollen (1,2) gefuhrten Bander (A, B) 
mit ihren Langskanten (3, 4) in der fur die VerschweiBung 
gewunschten Position zueinander stehen und in derselben 
Vertikalebene liegen und seitlich soweit gegeneinander 
versetzt sind, daB zwischen ihren gegenuberliegenden End- 
flachen (6, 7) ein Abstand der Lange (L) verbleibt, und von 

■ denen eine der letzten Umlenkrollen (1, 2) in der Hohenlage 
) und eine in Axialrichtung verschiebbar gelagert ist, 

b) eine SchweiBeinrichtung, deren Schweifistrahl (12) auf 
die SchweiBstelle (S) zwischen den letzten Umlenkrollen (1, 
2) gerichtet ist, 

c) auf Steuermittel fur die Axiallagenanderung der Umlenk- 
rolle (2) einwirkende Abtastmittel (9) entlang der Langskan- 
ten (3, 4). 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum geregel- 
ten Fuhren von Bandera und StumpfschweiBen entlang 
ihrer Langskanten sowie ein Verfahren zum Betrieb die- 5 
ser Vorrichtung. 

Ziel der Erfindung ist es, eine Vorrichtung zur Verfu- 
gung zu stellen, mit der es moglich ist, zwei oder mehr 
Bander kontinuierlich von getrennten Vorratsrollen mit 
in genau definiertem engtoleriertem Abstand ihrer 10 
Langskanten zueinander zur SchweiBstelle zu fuhren, an 
der die Langskanten mittels einer insbesondere ohne 
SchweiBzusatzwerkstoff arbeitenden SchweiBeinrich- 
tung, vorzugsweise einem LaserschweiBgerat, kontinu- 
ierlich miteinander auf StoB verschweiBt werden. Um 15 
ein solches fehlerfreies, das heiBt, poren-, loch- und 
uberlappungsfreies StumpfschweiBen entlang der 
Langskanten zu gewahrleisten, miissen eine Reihe von 
Voraussetzungen erfullt sein. Zum einen mussen die 
Langskanten glatt, also nicht gewellt oder ausgefranst 20 
sein. Dann muB durch Abtast- und Steuermittel eine 
EinfluBnahme auf den Bandlauf moglich sein, um bei 
Abweichungen vom gewunschten Bandlauf jederzeit ei- 
ne Korrektur der Bandlaufrichtung vornehmen zu kon- 
nen. AuBerdem sollen die Bander an der SchweiBstelle 25 
eine Unterstiitzung finden, um eine saubere SchweiB- 
naht zu erreichen. Ferner ist es wichtig, genugend Platz 
fur das Heranfuhren der SchweiBeinrichtung an die 
SchweiBstelle vorzusehen. 

Es hat nicht an Bemuhungen gefehlt, alle diese Anfor- 30 
derungen zu berucksichtigen und eine Vorrichtung zu 
schaffen, die sie erfiillen. Dies gelang jedoch bisher nicht 
in der gewunschten Vollkommenheit. 

So sind aus der DE-OS 36 05 946 Verfahren und Vo- 
richtung zum Fuhren von auf StoB zu verschweiBenden 35 
Blechen oder Bandern bekannt, bei denen die Bleche 
oder Bander seitlich nebeneinander mit jeweils einer 
ihrer Langskanten an in derselben Vertikalebene liegen- 
den Fuhrungsflachen liegend, auf in spitzem Winkel zu- 
einander geneigt liegenden Forderebenen zum fugenlo- 40 
sen Anliegen in derselben Horizontalebene gebracht 
werden. Die Fordermittel sind in spitzem Winkel zuein- 
ander liegende Rollen von zwei Rollgangen und als Fuh- 
rungsmittel werden in derselben Vertikalebene liegende 
Fuhrungsflachen verwendet Die SchweiBstelle liegt 45 
hinter der Fuhrungsflache und ist infolge der Anord- 
nung von Fuhrungsrollen fur die miteinander zu ver- 
schweiBenden Bander schlecht erreichbar. 

Bei einer anderen bekannten Forder- und SchweiB- 
vorrichtung fur Bander gemaB der DE-OS 37 23 611 50 
sind Spannrollen hohl ausgefuhrt, um mit dem SchweiB- 
kopf der LaserstrahlschweiBeinrichtung im Inneren der 
hohlen Spannrollen zur SchweiBstelle zu gelangen, die 
wiederum schlecht zuganglich zwischen den Spannrol- 
len gelegen ist Der apparative Aufwand ist hier dem- 55 
entsprechend betrachtlich. 

So liegt der Erfindung nun die Aufgabe zugrunde, 
eine Vorrichtung zu schaffen und ein Verfahren zu ih- 
rem Betrieb anzugeben, bei dem beziehungsweise der 
im Bereich des SchweiBpunktes ein Spalt engtolerierter 60 
Breite zwischen den entlang ihrer Langskanten auf StoB 
zu verschweiBenden Bandern gebildet und beibehalten 
und eine Bandunterstutzung gewShrleistet wird und fer- 
ner die SchweiBstelle fur die SchweiBeinrichtung gut 
zuganglich ist. 65 

Zur Losung dieser Aufgabe wird erfindungsgemaB 
eine Vorrichtung vorgeschlagen, die gekennzeichnet ist 
durch 
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a) mindestens eine achsbeweglich steuerbare Um- 
lenkrolle fur jedes Band, von denen die in Laufrich- 
tung des Bandes vor der SchweiBstelle letzten Um- 
lenkrollen mit ihren parallelen Achsen in derselben 
Vertikalebene liegen, wobei der Achsabstand X der 
Summe der beiden Umlenkrollenradien D/2 + d/2 
plus einem die Banddicke berucksichtigenden Wert 
e als dem Abstand der am nachsten zueinander 
parallel liegenden Mantellinien der Umlenkrollen 
entspricht und wobei die Umlenkrollen seitlich so- 
weit gegeneinander versetzt sind, daB zwischen ih- 
ren gegenuberliegenden Endflachen ein Abstand L 
verbleibt, und von denen eine in der Hohenlage und 
eine in Axialrichtung verschieblich gelagert ist. 

b) eine SchweiBeinrichtung, deren SchweiBstrahl 
auf die SchweiBstelle zwischen den letzten Um- 
lenkrollen gerichtet ist, 

c) auf Steuermittel fur die Axiallagenanderung der 
Umlenkrolle einwirkende Abtastmittel entlang der 
Langskanten. 

Die erfindungsgemaBe Vorrichtung lost die gestellte 
Aufgabe. Durch die in horizontaler Richtung versetzte 
Anordnung der letzten Umlenkrollen, von denen eine 
gegenuber der anderen in Axialrichtung verschiebbar 
ist, kann durch eine Feinregulierung der Lage der Ban- 
der zueinander ein engtolerierter Spalt zwischen den 
Langskanten der Bander wahrend des Betriebs laufend 
eingehalten werden. Da die SchweiBstelle in die Verti- 
kalebene gelegt ist, in der die Achsen der beiden letzten 
Umlenkrollen liegen, kann das VerschweiBen der 
Langskanten miteinander dort erfolgen, wo die Bander 
von jeweils einer Umlenkrolle noch unterstutzt werden. 
AuBerdem ist dabei eine gute Zuganglichkeit fur die 
SchweiBeinrichtung zur SchweiBstelle sichergestellt, so 
daB keine Platzprobleme auftreten, wie bei der bekann- 
ten Vorrichtung gemaB der vorerwahnten DE-OS 
37 23 611. 

Dabei befinden sich die Umlenkrollen in horizontaler 
Richtung in derart versetzter Lage, daB zwischen ihren 
gegenuberliegenden Endflachen ein genugend groBer 
Abstand L verbleibt, damit die Umlenkrollen beim 
SchweiBen und von den Langskanten der Bander nicht 
beschadigt werden. Die zueinander hohenversetzte La- 
ge der Umlenkrollen ermoglicht die Zuftihrung der Ban- 
der in unterschiedlichen Horizontalebenen, so daB sich 
die Bander wahrend ihres Laufs nicht beruhren oder 
behindern konnen und Platz fur die Anordnung der Ab- 
tastmittel zur feinfiihligen Beeinflussung der Laufrich- 
tung der Bander geschaffen wird. Der Vertikalabstand 
der Achsen der Umlenkrollen wird dabei vor dem An- 
laufen der Vorrichtung generell so eingestellt, daB an 
der SchweiBstelle die Bander mit ihren Langskanten in 
der gewunschten Position zueinander liegen. Eine 
Nachjustierung der Hohenlage wahrend des Betriebs 
der Vorrichtung ist dann nicht mehr erforderlich, eine 
Moglichkeit dazu konnte aber trotzdem zusatzlich vor- 
gesehen werden. 

Die erfindungsgemaBe Vorrichtung ermoglicht das 
VerschweiBen von Bandern gleicher aber auch unter- 
schiedlicher Dicke. Das heiBt, es konnen zum einen zwei 
Bander miteinander verschweiBt werden, die die gleiche 
Dicke haben, wobei aber aufeinanderfolgende Lose un- 
terschiedlich in der Dicke sind. Es konnen aber auch 
zwei Bander unterschiedlicher Dicke miteinander ver- 
schweiBt werden, wobei auch die Hohenlage des einen 
Bandes gegenuber dem anderen je nach Stellung der 
hohenverstellbaren letzten Umlenkrolle unterschiedlich 
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gewahlt werden kann. 

Mit der erfindungsgemaBen Vorrichtung gelingt es, 
eine Spaltbreite von kleiner als 0,1 mm standig einzuhal- 
ten, wie sie insbesondere fur das LaserschweiBen, bei 
dem der Fokuspunkt 0,2 mm betragt, notwendig ist Die 
Axialstellung der axial auf Abstand L liegenden letzten 
Umlenkrollen werden durch Abtastmittel an den Langs- 
kanten der Bander standig lagegeregelt, urn die ge- 
wunschte Spaltbreite stets beizubehalten. 

Fur die Lageregelung der Bander werden iibliche Ab- 
tastmittel an den Bandlangskanten vorgesehen, die bei 
einer Abweichung von der Soilage der Bandlangskanten 
ein Signal an eine Regeleinrichtung geben. Diese akti- 
viert die motorische Horizontalverschiebung minde- 
stens einer der letzten Umlenkrollen zur Nachjustie- 
rungder Spaltbreite. 

An sich konnen beide letzten Umlenkrollen horizon- 
tal und vertikal verschiebbar gelagert sein, doch wird es 
bevorzugt, die eine Umlenkrolle horizontal und die an- 
dere vertikal verschiebbar zu lagern, weil das eine einfa- 
chere Konstruktion ermoglicht. 

Infolge der horizontal versetzten Anordnung der letz- 
ten Umlenkrollen zueinander ist es moglich, die Bander 
nur von der Oberseite oder nur von der Unterseite her, 
aber auch von beiden Seiten gleichzeitig zu Verschwei- 
Ben. Es steht genugend Freiraum zur Verfugung, urn die 
SchweiBeinrichtung jeweils dicht an die SchweiBstelle 
heranzufiihren, was insbesondere wegen der optischen 
Abbildungseigenschaften fur LaserschweiBeinrichtun- 
gen besonders wichtig ist. 

Die erfindungsgemaBe Vorrichtung wird bevorzugt 
so betrieben, daB die Bander derart urn die Umlenkrol- 
len lagegeregelt gefuhrt werden, daB jedes Band um die 
halbe Abstandslange L/2 zwischen den gegenuberlie- 
genden axialen Endflachen der letzten Umlenkrollen 
minus der halben Spaltbreite uber die jeweilige Endfla- 
che der letzten Umlenkrolle, uber die es gefuhrt ist, 
uberstehen. Dabei ist die SchweiBstelle in dieselbe Ver- 
tikalebene gelegt, in der die Achsen der beiden letzten 
Umlenkrollen liegen. Hierdurch wird sichergestellt, daB 
beim VerschweiBen der Bander entlang ihrer Band- 
langskanten ohne Gefahr der Beschadigung der Um- 
lenkrollen eine stabile Bandunterstiitzung an der 
SchweiBstelle vorhanden ist. Der Oberstand jedes Ban- 
des uber die Endflache der zugehorigen letzten Um- 
lenkrolle wird in der Praxis einige Millimeter betragen. 

GemaB einer bevorzugten Ausfuhrung des erfin- 
dungsgemaBen Betriebsverfahrens zum VerschweiBen 
ebener Bander entlang ihrer Langskante sollen die Ach- 
sen der Umlenkrollen um den Abstand X gegenein- 
ander hohenversetzt werden, welcher der Summe der 
Radien D/2, d/2 der Umlenkrollen plus einem Banddik- 
ken-abhangigen Wert e entspricht Der Wert e wird im 
Zusammenhang mit den in der Zeichnung dargestellten 
Ausfiihrungsbeispielen weiter unten noch naher erlau- 
tert. 

Bei Betrieb der erfindungsgemaBen Vorrichtung wird 
es ferner bevorzugt, die Bander derart um die Umlenk- 
rollen zu fuhren, daB die letzten Umlenkrollen in einem 
Winkel von mindestens 90° und bevorzugt groBer als 
180° vom Band umschlungen werden. Auf diese Weise 
werden die Bander stramm uber die Fuhrungsrollen ge- 
zogen, und man erhalt im SchweiBpunkt eine stabile 
Bandlage. Welligkeiten senkrecht zur Bandoberflache 
werden hierbei ausgezogen. 

Anhand der Zeichnung wird die Erfindung naher er- 
lautert. Es zeigen: 

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht der Vorrichtung, 
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Fig. 2 einen Langsschnitt im Bereich der SchweiBstel- 
le, 

Fig. 3 abweichende Lagemoglichkeiten gegenuber 
Fig. 2 bei unterschiedlicher Dicke der miteinander zu 
5 verschweiBenden Bander. 
Darin bezeichnen: 

A,B,C- Band 

D, d — Durchmesser der Umlenkrolle 
io L — Abstand der Endflachen der Umlenkrollen 

S - SchweiBstelle 

X — Achsabstand 

1,2 — letzte Umlenkrolle 

3,4 — Bandlangskante 
is 5 — Regelrolle 

6, 7 — Endflache 

8 — Sensor 

9 — Sensor 
10, 11 - Achse 

20 12 — SchweiBstrahl 
13, 14 - Oberstand 

15 - Spalt 

16 — Kuhlvorrichtung 

17 — Reinigungsvorrichtung. 

25 

Die in Langsrichtung zu verschweiBenden Bander A, 
B werden von Bunden abgewickelt. Vor dem Ver- 
schweiBen werden die Langskanten in ublicher Weise 
vorbereitet, das heiBt, mit Scheren oder mittels Laser 

30 auf tolerierte Kantenqualitat gebracht. Die Bander A 
und B werden dann uber Regelrollen 5 den letzten Um- 
lenkrollen 1, 2 zugefiihrt und um diese in einem Um- 
schlingungswinkel von bevorzugt groBer als 180° von 
oben bzw. unten zur SchweiBstelle S gefuhrt. 

35 Die Achsen 10, 1 1 der letzten Umlenkrollen 1, 2 haben 
einen Hdhenabstand X voneinander, der der Summe 
der beiden Radien D/2, d/2 der letzten Umlenkrollen 1, 2 
und einem Wert e entspricht. Der Wert e kann je nach 
Form der Bander positives oder negatives Vorzeichen 

40 haben, und seine GroBe ist abhangig von der Dicke, 
Lage und Form der Bander. Im Falle ebener Bander, die 
wie bei der Ausfuhrung in Fig. 2 zueinander liegen, ist 
der Abstand 

45 X = D/2 + d/2 + e, 

mit ei = Dicke des dickeren Bandes A. 

Die letzten Umlenkrollen 1,2 sind nicht nur in der 
genannten Weise hohenversetzt wobei beispielsweise 

50 die letzte Umlenkrolle 1 in Pfeilrichtung hohenver- 
schiebbar gelagert sein soil, sondern sie sind auch hori- 
zontal gegeneinander versetzt, wobei die gegeniiberlie- 
genden Endflachen der letzten Umlenkrollen 1, 2 einen 
Abstand L zueinander haben, der vor dem Betrieb der 

55 Vorrichtung eingestellt und durch Axialverschiebung 
hier der unteren letzten Umlenkrolle 2 in Pfeilrichtung 
laufend nachjustiert werden kann. Der Abstand L ist 
gleich der Summe der Oberstande 13, 14 der Bandlangs- 
kanten 3, 4 der Bander A, B iiber die gegenuberliegen- 

60 den Endflachen 6, 7 der letzten Umlenkrollen 1,2 plus 
der Breite des Spaltes 15 zwischen den Langskanten 3, 4 
(Fig. 2). 

Der Abstand der Bandlangskanten 3,4 bis auf den 
Spalt 15 wird durch einen Sensor 8 maBlich erfaBt, und 
65 die MeBergebnisse werden von einem Rechner ausge- 
wertet Von diesem erfolgen die Vorgaben an Stellein- 
heiten der Regelrollen 5. Vor dem Zusammenfuhren der 
Bander A, B im Scheitelpunkt der beiden letzten Um- 
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lenkrollen 1, 2 erfolgt eine Feinregulierung. Diese wird 
erreicht durch Sensoren 9, welche die Lage der Band- 
langskanten 3, 4 zueinander erfassen. Die durch die Sen- 
soren 9 gewonnenen MeBwerte werden ebenfalls vom 
Rechner ausgewertet. Von diesem erfolgen dann die 5 
Vorgaben fur die Feinregulierung an die Stelleinheit der 
letzten Umlenkrolle 2, die in Axialrichtung nachgestellt 
wird, wenn eine Abweichung von der Soilage der Band- 
langskanten 3, 4 festgestellt wird. So wird erreicht, daB 
vor SchweiBbeginn immer ein konstanter vorbestimm- 10 
barer Spalt 15 zwischen den zu verschweiBenden Band- 
langskanten 3, 4 vorhanden ist 

Fig. 2 zeigt das VerschweiBen zweier Bander A, B 
unterschiedlicher Banddicke, wobei die Bander mit ei- 
ner ihrer Flachen bundig liegen. Wie Fig. 3 zeigt, kann 15 
die Lage der Bander A, B aber auch davon abweichend 
sein und entweder mit der Oberseite bundig liegen 
(Fig. 3a), oder das dunnere Band A kann mittig an dem 
dickeren Band B liegen (Fig. 3b). In diesen Fallen ist der 
Wert e in der vorgenannten Formel fur den Achsab- 20 
stand X der Umlenkrollen 1,2 unterschiedlich von dem 
Wert ei nach Fig. 2, namlich e2 bei der Langskantenlage 
nach Fig. 3a bzw. e3 bei der gemaB Fig. 3b. 

Es versteht sich von selbst, daB auch Bander unter- 
schiedlicher Materialien auf diese Weise miteinander 25 
verschweiBt werden konnen. Die Bander A, B konnen in 
den beschriebenen Lagen je nach Blechdicke einseitig 
oder beidseitig verschweiBt werden. Die Zugkraft in den 
Bandern A, B ist wahrend des Prozesses so groB, daB 
eine eventuell vorhandene Randwelligkeit uber die Um- 30 
lenkrollen 1, 2 ausgespannt wird. Nach dem Verschwei- 
Ben der Bander A, B mittels des SchweiBstrahls 12, zum 
Beispiel eines Laserstrahls, wird der SchweiBnahtbe- 
reich durch eine Kuhlvorrichtung 16 gekuhlt. Hiernach 
erfolgt durch eine beliebige Vorrichtung 17, z. B. eine 35 
Burstvorrichtung, die Reinigung der SchweiBnaht. Da- 
nach ist das geschweiBte Band C fertig und kann zu 
einem Coil aufgewickelt oder anderweitig weiterverar- 
beitet werden. 

40 

Patentanspruche 

1. Vorrichtung zum geregelten Fuhren von Ban- 
dern und StumpfschweiBen entlang ihrer Langs- 
kanten, gekennzeichnet durch 45 

a) mindestens eine achsbeweglich steuerbare 
Umlenkrolle (1, 2, 5) fur jedes Band (A, B), von 
denen die jeweils in Laufrichtung des Bandes 
vor der SchweiBstelle (S) letzten Umlenkrollen 
(1,2) fur jedes Band mit ihren parallelen Ach- 50 
sen (10, 11) soweit gegeneinander hohenver- 
setzt sind, daB die uber die Umlenkrollen (1, 2) 
gef uhrten Bander (A, B) mit ihren Langskanten 

(3, 4) in der fur die VerschweiBung gewunsch- 
ten Position zueinander stehen und in dersel- 55 
ben Vertikalebene liegen und seitlich soweit 
gegeneinander versetzt sind, daB zwischen ih- 
ren gegenuberliegenden Endfl&chen (6, 7) ein 
Abstand der Lange (L) verbleibt, und von de- 
nen eine der letzten Umlenkrollen (1, 2) in der 60 
H6henlage und eine in Axialrichtung ver- 
schiebbar gelagert ist, 

b) eine SchweiBeinrichtung, deren SchweiB- 
strahl (12) auf die SchweiBstelle (S) zwischen 
den letzten Umlenkrollen (1,2) gerichtet ist, 65 

c) auf Steuermittel fur die Axiallagenanderung 
der Umlenkrolle (2) einwirkende Abtastmittel 
(9) entlang der Langskanten (3, 4). 
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2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die eine letzte Umlenkrolle (1) in ihrer 
Hohenlage und die andere (2) in ihrer Axialrichtung 
verschiebbar ist. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, gekenn- 
zeichnet durch eine LaserschweiBeinrichtung. 

4. Verfahren zum Betrieb einer Vorrichtung nach 
einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Bander derart um die Umlenkrollenla- 
ge geregelt gefiihrt werden, daB jedes Band um die 
halbe Abstandslange (L/2) zwischen den gegen- 
iiberliegenden axialen Endflachen der letzten Um- 
lenkrollen minus der halben Spaltbreite uber die 
jeweilige Endflache der letzten Umlenkrolle, uber 
die es gefiihrt wird, iibersteht und daB die SchweiB- 
stelle in dieselbe Vertikalebene, in der die Achsen 
der beiden letzten Umlenkrollen liegen, gelegt 
wird. 

5. Verfahren zum Betrieb einer Vorrichtung zum 
VerschweiBen ebener Bander entlang ihrer Langs- 
kanten nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Achsen der Umlenkrollen um den Abstand 
(X), welcher der Summe der Radien (D/2, d/2) der 
Umlenkrollen plus einem banddickenabhangigen 
Wert (e) entspricht, gegeneinander hdhenversetzt 
werden. 

6. Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die letzten Umlenkrollen (1, 2) 
von den Bandern (A, B) in einem Winkel von min- 
destens 90° und bevorzugt groBer als 180° um- 
schlungen werden. 
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